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Filtereinlage, Verfahren zu dessen Herstellung und 
5 Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 

Beschreibung 
10 Technisches Gebiet 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines 
plissierf ahigen Filtermater ials aus einem thermisch gebun- 
15 denen Vliesstoff, der aus dem Filtermaterial selbst gefonn- 
te Abstandhalter fur Falten aufweist. 

Stand der Technik 

20 

Ein solches Verfahren ist aus der EP 0 429 805 Bl bekannt. 
Dabei wird ein ebenes Fi ltermedium auf seine Verfor- 
mungstemperatur erhitzt und mittels Rollen schrag zur Lauf- 
25 richtung gerafft, so daB eine Rillierung entsteht. Ein der- 
art nachbehandeltes Fi ltermedium hat den Nachteil, daB sich 
die durch Raffung erzeugten Rillen schon bei relativ nied- 
rigen Betr iebstemperaturen von 50 bis 70 °C am plissierten 
Filterelement wieder deutlich zuriickbilden . 

30 

Weiterhin sind am Markt synthetische Vliesstoffe als plis- 
sierbare Filtermedien bekannt, bei denen Teile der Vlies- 
stofflache uber den Querschnitt starker verfestigt sind als 
der Rest der Vliesstof f f lache . Hierdurch entsteht ebenfalls 



eine versteif ende, dreidimensionale Struktur, die man als 
Abstandhalter bezeichnen kann. Der Nachteil solcher Medien 
liegt jedoch darin begriindet, daB die lokalen Verfestigun- 
gen zu deutlichen Inhomogenitaten fiihren, die die Abschei- 
deeigenschaften des gesamten Filtermediums negativ beein- 
f lussen. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der 
eingangs genannten Art derart weiterzuentwickeln, daB die 
Abstandhalter ohne Veranderung der Homogenitat des Vlies- 
stoffs erzeugt werden und auch unter EinfluB mechanischer 
und/oder thermischer Belastungen im Filtrationsbetrieb wah- 
rend der gesamten Gebrauchsdauer ihre Form nicht verandern 
und stabil bleiben. 



Darstellung der Erfindung 

Diese Aufgabe wird erf indungsgemaB mit den Merkmalen von 
Anspruch l gelost. Auf vorteilhafte Weiterbildungen nehmen 
die Anspriiche 2 bis 4 Bezug. 

Zur Losung der Aufgabe ist es vorgesehen, daft zur Erzeugung 
des Filtermaterials zunachst ein Faserflor aus verstreckten 
und unverstreckten Synthesef asern gebildet und anschlieBend 
kalandriert wird und daB der Faserflor unter Vermeidung ei- 
ner im wesentlichen ebenen Verfestigung zwischen profilier- 
ten Kalanderwalzen ohne Inhomogenitaten uber den Flies- 
stof fquerschnitt spannungsf rei verfestigt wird. Dabei die- 
nen die unverstreckten Fasern mit ihrem niedrigen Schmelz- 
punkt als Bindef asern. Auf diese Art und Weise entsteht ein 
Vliesstoff mit einer fur die Plissierung notwendigen hohen 
Eigensteif igkeit , der aufgrund seiner bereits vorhandenen 
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dreidimensionalen Struktur Abstandhalter fur die spater er- 
zeugten Falten aufweist. Diese Abstandhalter bleiben auch 
unter deiti EinfluB mechanischer und thermischer Belastungen 
wahrend des Filtrationsbetriebs stabil. Bei dem erfindungs- 
5 gemaBen Verfahren ist von Vorteil, daB das fertige Filter- 
medium, nachdem die Abstandhalter im einzigen Kalandrier- 
prozeB eingepragt worden sind, nicht nochmals erhitzt wer- 
den mu/5. Riickstellkraf te innerhalb des Filtermaterials , die 
zu einer unerwunschten Verformung der Abstandhalter fuhren 
10 konnen, sind im AnschluB an die Herstellung und wahrend der 
gesamten Gebrauchsdauer der Filtereinlage zuverlassig aus- 
geschlossen. 

Der Faserflor wird direkt ohne den Umweg tiber eine ebene 
15 Kalandrierung direkt dreidimensional strukturiert ka- 
landriert und somit verfestigt. 

Bei dem durch das erf indungsgemaBe Verfahren hergestellten 
Filtermedium sind die Abstandhalter durch Erhebungen gebil- 
20 det, deren Hohe zumindest ein im einem viertel der Materi- 
aldicke des Filtermaterials entspricht. Die ausgepragten 
Erhebungen bleiben wahrend der gesamten Gebrauchsdauer der 
Filtereinlage ohne Def ormationen unverandert erhalten. 

25 AuBerdem betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Durch- 
fiihrung des eingangs genannten Verfahrens und zur Herstel- 
lung eines Filtermaterials. 

Eine solche Vorrichtung ist aus der EP 0 429 805 Bl be- 
30 kannt. Dabei wird ein ebenes Filtermedium auf seine Verfor- 
mungstemperatur erhitzt und mittels Rollen schrag zur Lauf- 
richtung gerafft, so daB eine Rillierung entsteht, Ein der- 
art nachbehandeltes Filtermedium hat den Nachteil, daB sich 
die durch Raffung erzeugten Rillen schon bei relativ nied- 



rigen Betriebstemperaturen um 50 bis 70 °c am plissierten 
Filterelement wieder deutlich zurtickbilden . 



Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Vorrichtung 
der eingangs genannten Art zu entwickeln, daS die Abstand- 
halter ohne Veranderung der Homogenitat des Vliesstoffs er- 
zeugt werden und auch unter EinfluB mechanischer und/oder 
thermischer Belastungen im Filtrationsbetrieb wahrend der 
gesamten Gebrauchsdauer ihre Form nicht verandern und sta- 
bil bleiben. 



Diese Aufgabe wird durch die Merkmale von Anspruch 6 ge- 
lost. Auf eine vorteilhafte Ausgestaltung der Vorrichtung 
nimmt Anspruch 7 Bezug. 

Es ist vorgesehen, da/5 die Kalanderwalzen eine - im Quer- 
schnitt betrachtet - sich in axialer Richtung erstreckende, 
im wesentlichen sinusf ormige Oberf lachenprof ilierung auf- 
weisen. Das Verhaltnis aus der Hohe der Oberf lachenprof i- 
lierung in radialer Richtung und der axialen Breite zwi- 
schen einander benachbarten Scheitelpunkten betragt bevor- 
zugt 0,1 bis 0,2, wobei die Oberf lachenprof ilierung in Um- 
f angsrichtung in sich geschlossen ausgebildet ist. Die Ka- 
lander bestehen bevorzugt aus Stahl und bringen einen Li- 
niendruck von 20 bis 60 bar bezogen auf eine Kalanderbreite 
von 1,2 m auf den Faserflor. 

Die Kalanderwalzen konnen entweder kalt bei vorgeheiztem 
Faserflor oder warm mit Temperaturen bis zum Schmelzpunkt 
der unverstreckten Fasern bei vorgeheiztem oder nicht vor- 
geheiztem Faserflor betrieben werden. 



Kurzbeschreibung der Zeichnung 



In der Zeichnung ist ein Ausf uhrungsbeispiel eines Kalan- 
5 ders gezeigt, der in der Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens zur Anwendung gelangt. 
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Ausfuhrung der Erfindung 



Im oberen Teil der Zeichnung sind die Kalanderwalzen 1 ge- 
zeigt, zwischen denen der Faserflor zur Verfestigung ein- 
schliefllich der Abstandshalter hindurchgef iihrt wird. Die 
15 Kalanderwalzen 1 sind beheizbar und weisen eine - im Quer- 
schnitt betrachtet - im wesentlichen sinusf ormige Oberfla- 
chenprof ilierung 2 auf. 



Im unteren Teil der Darstellung ist die Einzelheit x aus 
den beiden Kalanderwalzen gezeigt. Es ist zu erkennen, dafi 
die Oberf lachenprof ilierung 2 der beiden Kalanderwalzen 1 
im Querschnitt betrachtet sinusformig ausgebildet und daB 
die Oberf lachenprof ilierungen kongruent zueinander gestal- 
tet sind. Das Verhaltnis aus der Hohe 3 der Oberf lachenpro- 
filierungen 2 in radialer Richtung und der axialen Breite 4 
zwischen einander benachbarten Scheitelpunkten 5, 6 betragt 
in diesem Ausf uhrungsbeispiel 0,15. Der Spalt 7 zwischen 
den beiden Kalanderwalzen 1 ist auf 0,1 mm konstant uber 
den gesamten Sinusspalt genau einstellbar. 
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Filter-material, Verfahren zu dessen Herstellung und 
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Patentanspruche 

1. Verfahren zur Herstellung eines plissierf ahigen Filterma- 
terials aus einem thermisch gebundenen Vliesstoff, der 
aus dem Fi ltermater ial selbst geformte Abstandhalter fur 
Falten aufweist, dadurch gekennzeichnet, daB zur Erzeu- 
gung des Filtermaterials zunachst ein Faserflor aus ver- 
streckten und unverstreckten Synthesef asern gebildet und 
anschlieBend kalandriert wird und daB der Faserflor unter 
.Vermeidung einer ixn wesentlichen ebenen Verfestigung zwi- 
schen profilierten Kalanderwalzen (1) ohne Imhomogenita- 
ten uber den Vliesstof f querschnitt spannungsf rei verfe- 
stigt wird. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB 
zur Kalandrierung der Faserflor vorgeheizt zwischen be- 
heizte Kalanderwalzen (1) gefiihrt wird. 

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB 
zur Kalandrierung der Faserflor vorgeheizt zwischen ge- 
kiihlte Kalanderwalzen (1) gefiihrt wird. 
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4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da/3 
zur Kalandrierung der Faserflor unerhitzt zwischen be- 
heizte Kalanderwalzen (1) gefiihrt wird. 

5. Filtermaterial, hergestellt nach einem der Anspruche 1 
bis 4, dadurch gekennzeichnet, da/3 die Abstandhalter 
durch Erhebungen gebildet sind, deren Hone zumindest ei- 
nem viertel der Mater ialdicke des Filterxnaterials ent- 
spricht . 

6. Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem 
der Anspruche 1 bis 4 und zur Herstellung eines Filterxna- 
terials nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, da/3 die 
Kalanderwalzen (1) eine - im Querschnitt betrachtet - 
sich in axialer Richtung erstreckende, im wesentlichen 
sinusfdrmige oberf lachenprof ilierung (2) aufweisen. 

7. vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, da/3 
das Verhaltnis aus der Hohe (3) der Oberf lachenprof ilie- 
rung (2) in radialer Richtung und der axialen Breite (4) 
zwischen einander benachbarten Scheitelpunkten (5, 6) 0,1 
bis 0,2 betragt und da!3 die Oberf lachenprof ilierung (2) 
in Umfangsrichtung in sich geschlossen ausgebildet ist. 
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Zusammenf assung 



Verfahren zur Herstellung eines plissierf ahigen Filtermate- 
rials aus einem thermisch gebundenen Vliesstoff, der aus 
dem Filtermaterial selbst geformte Abstandhalter fur Falten 
aufweist. Zur Erzeugung des Fi ltermater ials wird zunachst 
ein Faserflor aus verstreckten und unverstreckten Synthese- 
fasern gebildet und anschlieBend kalandiert, wobei der Fa- 
serflor unter Vermeidung einer im wesentlichen ebenen Ver- 
festigung zwischen profilierten Kalanderwalzen ohne Inhomo- 
genitaten uber den VI iesstof f querschnitt spannungsf rei ver- 
festigt wird. 
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